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МОДЕЛЮВАННЯ ПРОЦЕСУ ЗАБРУДНЕННЯ КОМІРОК
АНІЛОКСОВОГО ВАЛУ
Врахувавши основні фактори, що спричинюють забруднення
комірки анілоксового валу у флексографічному способі
друку, було змодельовано процес їх забруднення і кількісно
виражено період використання валу до виникнення
необхідності у його очищенні.
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ного способу друку показали,
що тільки 23–25 % загального
об’єму фарби з комірок анілок
сового валу передається на за
друковуваний матеріал [1]. Да
ний обсяг стає ще меншим, як
що під час друку використо
вується анілоксовий вал із за
брудненими комірками.
На якість передачі фарби з
поверхні анілоксового валу на
друкарську форму суттєвий
вплив мають наступні фактори:
керамічна поверхня валу, котра
має тенденцію до руйнування;
розмір та форма пігментів дру
карської фарби; форма комірки
анілоксового валу; часточки
полімеру, що відшарувалися від
друкарської форми під час кон
такту з анілоксом; паперовий та
побутовий пил [2?4]. 
Ці та інші параметри різною
мірою впливають на об’єм
комірок. Різний об’єм комірок
одного валу не здатен забезпе
чити передачу рівномірного ша
ру фарби з поверхні валу на
форму, і відповідно, на задруко
вуваний матеріал [3]. Особливо
помітним є забруднення комірок
валу, що використовується у
процесі відтворення плашкових
зображень.
Існує декілька методів визна
чення об’єму забруднених комі
рок, проте усі вони потребують
часу на їх виконання, що нега
тивно впливає на показник
ефективності роботи дру
карського устаткування в ціло
му. Виникає необхідність у роз
робці теоретичної системи, яка
дасть можливість прогнозувати
забруднення комірок анілоксо
вих валів без застосування ме




анілоксових валів в останні




серед двадцяти провідних країн
світу відповідно до існуючої
проблеми. Було проаналізовано
патенти за класом МПК B08
B3/00 — очищення способами,
що включають використовуван
ня або присутність рідини чи па
ру. Результати патентного по
шуку представлено на рис. 1.
Загалом знайдено більше 200
патентів, що демонструють не
обхідність у вирішенні питання
ефективного очищення комірок
анілоксового валу 
Варто зазначити, що лідером
з реєстрації корисних моделей з
очищення поверхонь анілоксо
вих валів із застосуванням або
присутністю рідини чи пару є
США (16 %), Канада (16 %) та
Іспанія (15 %) (рис. 2). Аналіз
результатів патентного пошуку
підтвердив, що протягом ос
танніх років активно дослід
жується питання очищення по
верхонь анілоксових валів та
відбувається пошук технологій,
що дали б змогу скоротити час
на обслуговування валів.
На практиці про необхідність
очищення часто забувають,
періодично відкладаючи цей
процес, що призводить до
зменшення показника фарбо
передачі [2]. Для очищення по
верхні валів застосовують різні
технології очищення, котрі ви
магають значних затрат часу на
їх виконання: хімічні, ультразву






анілоксового валу, при якій за
бруднення комірок валу не буде
впливати на якість відтворення







зображень, якщо комірки ані
локсового валу заповнені за
лишками фарби. Вал необхідно
очищувати одразу після друку,















































Рис. 1. Динаміка реєстрації патентів МПК B08 B3/00 за роками
вих валів було обрано вал з
лініатурою 260 ліній/см. Вали з
даною лініатурою використову
ються переважно для друку до
датковими фарбами плашкових
зображень, де особливо поміт




— визначення нижньої кри
тичної межі об’єму забрудненої
комірки;
— визначення максимальної
кількості замін фарби, яка не




Flexiproof, котре призначено для
виготовлення кольоропроб в
лабораторних умовах. У кон
струкції устаткування викорис
товується аналог анілоксового
валу, який має лініатуру 260
ліній/см, аналогічну до валів, які
використовуються під час ви
робництва.
У першій частині досліджен
ня застосовувався лише один
тип флексографічної фарби на
водній основі — special cyan.
Дослідження виконувалось у на
ступній послідовності:
1. Використання у процесі
дослідження ідеально чистого
(нового) валу. 
2. Нанесення фарби на змен
шену копію анілоксу. 
3. Виготовлення тестового
фарбовідбитку.
4. Змив фарби з поверхні.
5. Очікування повного виси




до тих пір, поки візуально не











































Рис. 2. Динаміка реєстрації патентів МПК B08 B3/00 за країнами
стало помітним колірне відхи
лення на плашковому зобра
женні — результат забруднення
комірок. Після цього, за допо
могою пристрою для вимірю
вання об’єму комірок AniCAM,
було визначено нижню критичну
межу об’єму забруднених комі
рок, що становила 4,0 см3/м2.
На рис. 3 представлені фото
графії чистої (1) та забрудненої
(2) комірок анілоксового валу;
можна візуально помітити різни
цю між чистою (6,7 см3/м2 —
максимальний об’єм нового ва
лу з лініатурою 260 ліній/см) та
забрудненою поверхнями одно
го й того ж валу. Варто додати,
що різниця об’ємів сусідніх
комірок склала 34 %, що є при
чиною нерівномірності колірно
го тону.
У другій частині дослідження
на поверхню анілоксового валу
наносились усі фарби і у тій
послідовності, у якій вони вико
ристовувались під час друку
продукції. За рахунок цього про
цес моделювання був макси
мально наближений до реаль
них умов поліграфічного вироб
ництва. Дослідження було по





кількості замін фарби: після 196
(перша серія досліджень) та 183
(друга серія досліджень) замін
фарби об’єм комірки анілоксо
вого валу зменшився до критич
них 4,0 см3/м2, а різниця
об’ємів сусідніх комірок склала
37 % та 35 % відповідно (дані
різниці об’ємів сусідніх комірок
отримані за допомогою
AniCAM). Середній результат
досліджень у вигляді графіку за
лежності середнього об’єму
комірок від кількості замін фар
би наведено на рис. 4.
Знаючи середню кількість
замін фарби на друкарському
устаткуванні за добу, стає мож
ливим визначити періодичність







ня анілоксових валів лініатурою
260 ліній/см.












































Рис. 3. Зображення чистої (1) та забрудненої (2) поверхні анілоксового
валу, отримані за допомогою пристрою AniCAM
Під час першої частини дос
ліджень було визначено нижню
критичну межу об’єму комірок,
котра склала 4,0 см3/м2 для
валів з гексагональною формою
комірки. Друга частина дослід
жень дала змогу визначити
кількість замін фарб, після якої
якість фарбовідбитків погір
шується. В цілому дослідження
дало змогу визначити макси
мальну кількість замін фарб, при
якій об’єм комірок досягає
мінімально допустимого зна
чення.
Відсутність потреби у додат
кових вимірюваннях дала змогу
скоротити загальний час на об
слуговування одного анілоксо
вого валу на 0,2 год в тиждень,
що підвищило показник ефек
тивності роботи обладнання.











































Рис. 4. Залежність середнього об’єму комірок від кількості замін фарби
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Учитывая основные факторы, которые влияют на
загрязнение ячеек анилоксового вала во флексографском
способе печати, был смоделирован процесс их загрязнения
и количественно выражен период использования вала до
возникновения необходимости в его очистке.
Ключевые слова: анилоксовая ячейка; характеристики
анилоксового вала; требования к краскопередаче;
флексографический способ печати; очистка анилоксового
вала.
Taking into account main factors, which cause pollution of anilox
cells in flexographic printing, the process of pollution was 
modeled and the term of using anilox roller till the need
for cleaning was quantified.
Keywords: anilox cell; roller conditions; ink transfer requireD
ments; flexographic printing; cleaning of anilox roller.
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